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ProcedS et machine de fabrication en continu d'articles de boulangerle Industrielle plats, pre-cults, par example des f onds 
de pizzas. 



© Le procedg consiste a laminer la pale pre-fermentee dans 
un train de (aminoir (5) pour f'amener sous forme d'une bande 
d'epaisseur reduite (7), de I'ordre de 0,5 a 3 mm, a un dispositif de 
decoupage a Vemporte-piece (9) des articles (10) sufvant un 
contour predetermine, les ancles decoupes passant ensuite dans 
un tunnel de fermentation (11), un four de pre-culsson (12) un 
poste de pre-emballage (14) et un tunnel de sterilisation (15). La 
pate est constitute d'un melange de farine, d'eau, de sucre, 
d'huile vegetaie, de sei et de levure fralche pressee. 
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La prfisente invention concerne un procSd§ et une ma- 
chine de fabrication d* articles de boulangerie industrielle 
plats pr§-cuits, plus particulidrement de fonds de pizzas. 

ParallSlement aux pizzas surgel§es, qui sont en fait 

5 des plats complets garnis pr§-pr§par§s, le besoin s'est fait 
sentir, au plan commercial , de la fourniture de fonds de pizza 
pr€-cuits conditionnis avec une preparation ou une garniture 
sous-sachet permettant 5 la m§nag§re de rSaliser rapidement 
et, §ventuellement 1 sa fajon, des pizzas tout en l'affran- 

Xo chissant des servitudes longues et ardues de preparation de . 
la pSte, Alors que les pizzaioli mettent en forme et dressent 
^ la main les pizzas, juste avant l 1 enfourneraent, les nicessi-. 
t§s de production industrielles en grande s§rie obligent, 
d'une part, £ conformer et preparer efficacement la pate, et 

15 d f autre part, a la steriliser et a la conditionner . La prepa- 
ration de la pate inclut notamment une fermentation permettant 
a la pate de lever sous I'effet de la levure incorporge. II a 
€t§ proposS une technique de mise en forme des fonds de pizzas 
par §talage 5 la pr esse ou fongage consistant 3. preparer une 

20 dose de pSte sous forme de boule plac§e dans un mpule escamo- 
table associ§ & un poingon de pressage pour rSaliser la forme 
requise de galette plate. Outre les difficulty op§rationnel- 
les, ce proc§d§ pr€sente des inconv^nients tenant au dosage 
massique de la boule pour une dimension de moule d§termin§e. 
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compte tenu nbtamraent des diff^rents formats envisageables efc . 
des problimes de retrait non contrOlS de la gal ette ainsi 9b- 
tenue lors des Stapes ult^rieures de fermentation ou de cuis- 
son. 

5 La prSsente invention a prSeis&uent pour ob^et de 

proposer un prbcSde et tine machine de fabrication en continu 
d' articles de boulangerie industrielle plats pr§-cuits/ tels 
que fonds de pizza ou galettes de raa£s, permettant des caden- 
ces de production £lev£es dans des conditions offrant une 

10 grande souplessed 'utilisation et de modulation selon les di- 
mensions recherchSes pour le produit fini et assurant 3 celui- 
ci une homog§n§it€ et une reproducibility parfaite. 

Pour ce faire, selon une caractSristique de la prS- 
sente. invention, le procede comprend les § tapes de laminer la 

15 pste pr§-ferment§e dans un train de laminoir pour I'araener .- 
sous forme 4 'une bande d'^paisseur rSduite d§termin§e, de d§-* 
couper dans cette bande les articles suivanfc.un contour d€- 
termini, de faire passer les articles d€coup§s dans un tunnel 
de fermentation et d'au moins pre-cuire les articles fermen- 

Selon une autre caractSristique de la pr€sente in- 
vention, la machine de fabrication d* articles plats prS-cuits, 
cdmprenant un tunnel de fermentation et un four de pr§-cuis- 
son, comporte au moins deux paires de cylindres de laminage 

25 aliment£s par un dispositif de fourniture de pSte et d€li- 
vrant une bande de p&te d'Spaisseur rgduite & un dispositif - 
de d€coupage pour d§couper les articles suivant un contour 
d6 terming dans la bande de pate, ainsi que des moyens pour 
acheminer les articles dScoupSs vers le tunnel de f ermenta- 

30 tion. 

Ce proc£d§ et cette machine & f onctionnement en con- 
tinu permettent une grande souplesse d 1 utilisation selon les 
€paisseurs et dimensions requises pour les articles finis, un 
Excellent controle de qualitS en corrigeant. trSs facilement, 
35 au niveau des poingons de 1 1 emporte-pifcce de d£coupage, le 
contour de d^coupe des articles pour tenir compte du retrait 
de ceux-ci pour l'obtention d 1 articles pr§-cuits et st^rili- 
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sSs .de dimensions homogdnes,. stables et parfaitement repro- 
ductibles. 

D'autres caracteristiques et avantages de la pre- 
sente invention ressortiront de la description suivante d'un 

5 mode de realisation, donn§ a titre illustratif mais nulle- 
ment limitatif, faite en relation avec les dessins annexes, 
sur les quels t . 

La figure 1 represente schematiquement une chains 
de fabrication de.fonds de pizzas pre-emball£s et st§rilis£s; 

lO et " ~ "V" — ' ■ 

. La figure 2 represente schematiquement les sequen- 
ces de dicoupage des fonds* de pizza S la sortie du train 
de laminoir • 

Dans la chaine representee sur la figure 1, la pa- 

15 te 3 pizza, malax§e et repos£e pour.subir une pr£-fermenta- 
tion, est charg£e dans un dispositif de foumiture de pate 
1 comprenarit deux cylindces cannel§s 2 , dSlivrant une f euille . 
de pSte §paisse 3, de I'ordre de 25 mm, transitant par un 
dispositif de farinage 4 pour passer au travers d'un train de 

20 laminoir 5 comportant avantageusement trois paires de cylin- 
dres 6^, 6 2 / 6^ pour d£livrer en. sortie, en continu, la pate 
sous la forme d'une fine bande 7 a un convoyeur 8 l'amenant a 
passer tout d'abord en un poste de dScoupage 9,d€coupant les 
fonds de pizza & I'emporte-pidce dans la bande 7, pour cons- 

"25 tituer les fonds individuels 10 qui sont amends £ passer en- 
suite, successivement, dans un tunnel de fermentation 11, un 
four de cuisson 12, d'ou sortent les fonds de pizza lO 1 , gon- 
flSs par le complement de fermentation et pre-cuits, qui sont 
ultirieurement emball§s et scellSs dans un sachet en un film de 

30 mat§riau plastique therraosoudable 13 en un poste de pr€-embal- 
lage 14 pour passer dans un tunnel de sterilisation 15 et su- 
bir ensuite, le long de la fin du trajet 16 du convoyeur, un 
refroidissement progressif 21 l'air libre avant leur condition- 
nement final, avec la garniture d'accompagnement , dans des em- 

35 ballages carton. • 

Les cylindres du train de laminoirs 5 sont regies 
pour fournir une bande de pSte 7, d f une €paisseur comprise 
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entre 0,5 mm et 3 icon, selon l'§pa±sseur finaie requise 
pour le fond fermente et pre-cuit 10 1 (typiquement de ror- 
dre de .7 3 11 mm) , la bande de pate 7 etant avantageusement 
percie par un rouleau a dents 17 avant d'atteindre le poste ' 

5 de decoupage 9. Les rognures de pate, apr§s decoupage, sont 
avantageusement. d€vi€es en 18 pour Stre rSacheralnSes suivant 
le trajet 19 Qt £tre rfintegrees a la. masse de pate de depart 
dans le dispositif de fourniture de pate 1. 

Comme on le voit sur la figure 2, le decoupage des 

10 fonds de pate 10 dans la bande 7 prSsente une configuration 
gSn§ralement ovolde pour tenir compte du retrait ultSrieur 
de la pate legSrement Stir§e lors de son passage dans le train 
de laminoir 5, de fagon que le fond final pr6~embalie, pre- 
sence le contour circulaire au diam&tre nominal recherche. La 

15 d§coupe du fond 10 s'effectue avantageusement eh deux 6 tapes 
par deux poingons 9^ et 9 2 I mouvement alternatif ou rotatif , 
dont .on retrouve les traces de decoupe 3^' et 9 2 ' sur la 
. figure 2. Le temps de transit des fonds d£coup§s 10 dans le 
tunnel de fermentation 11, du type I injection de vapeur 

20 d'eau pour obtenir une humidite de 80. a 95 % de saturation a une 
temperature entre 35 et 5 0*0, est choisi de l'ordre de 15 a 
. 25 minutes, le temps de cuisson dans le four 12 etant de 
I'ordre de 7 a 12 minutes/ typiquement de 8 a 9 minutes pour 
une temperature de I'ordre de 90 a 150°C. 
" 25 Au niveau du poste de pre-emballage 14 , les fonds 

fermentes et prS-reuits 10 1 sont insir€s dans un sachet tubulai- 
re scellg sur trois c6t£s formes en continu a partir d f un 
film 20 de matSriau thermosoudable, divide a partir d* une 
bobine 21 et constitu§ avantageusement en un complexe polyes- 

30 ter-polypropyiane laissant passer les infrarouges pour la 

phase ultSrieure de sterilisation dans le tunnel de sterili- 
sation a infrarouges 15. Celui-ci coraporte des lampes dispo- 
sees de part et d 1 autre du convoyeur supportant les fonds pr£- 
embalies 10" et fournissant une temperature (mesur§e au pyro- 

35 mdtre) de I'ordre de 130 a 150°C. Le temps de sejour des ar- 
ticles dans le tunnel 15 est compris entre 3 et 4 minutes en- 
viron. La duree de la phase de refroidissement a I'air sur la 
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partie finale 16 du convoyeur n'est pas critique, mais est 
g.§n€ralement superieure 3 4 minutes, -comprise g£n§ralement 
entre 4 et 10 minutes. Au niveau du paste de pr§-emballage 
14, la majeure partie de l'air contenu dans le. sachet tubulai- 
re est expulsSe avant scellage Stanche de l'Stui de pr§-em- 
ballage 13, par exemple par un patin Slastique, suivant le 
procSd§ d§crit dans la demandede brevet ffcangais n° 

au nom de la demanderesse , dont le contenu 
est suppose int§gr£ ici pour r§ference- 

La pSte * servant S la realisation des f onds de piz- 
za est constituSe typiquement d f un melange de farine de 
blS, d'eau/de levure fraiche press§e,de"sel,de sucre,par exenple 
du dextrose monohydratS, favor isant la fermentation de la 
pSte et la conservation de celle-ci apres cuisson, et d'une 
huile v£g£tale, par exerrple de touxhesol, conf grant un caractdre 
croustillant au produit final. 

Quoique la prSsente invention ait 6t€ d§crite en re- 
lation avec un mode de realisation particulier, elle ne.s'en 
trouve pas limit§e mais est au contraire susceptible de modi- 
fications et de variantes qui apparaltront k l'homme de 
I'art. 
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REVENDICATIONS 

1 -- ProcfidS de fabrication en continu 4' articles' 
de boulangerie industrielle plats , pr§-cuits r caractirisS en 
ce qu'il comprend les Stapes de laminer la p£te pr§-f ermen- 

5 tie dans un train de larainoir pour l^mener sous une forme 
d'une bande d'Spaisseur rSduite dSterrainee, de dScouper dans 
la bande des articles • suivant un contour determine / de faire 
passer les articles d§coup§s dans un tunnel de fermentation 
et d'au moins pr§-cuire les articles dScoupis ainsi ferraen- 

10 tSs. • 

2 - ProcSdS selon la reveiidication 1, caractSrisS 
en ce gu'il comporte les Stapes ultSrieures de sterilisation 
puis de refroidisseraent des articles. 

.3 - ProcSdS selon la revendication 2, caracterisS 
15 en ce qu'il comprend, ehtre les Stapes de prS-cuisson et de 
sterilisation, l'Stape de placer chaque article dans un sachet 
de f ilm scellS. 

4 - ProcSdS selon la revendication 3, caractSrisS 
en ce que 11 article est scellS dans I'Stui aprSs que la ma- 

20 jeure partie de l'air contenu dans le sachet a §t§ expulsSe. 

5 - ProcSdS selon l'une quelconque des revendica- 
tions pr§c€dentes r caractSrisS en ce que la fermentation . des 
articles s'effectue pendant une dur€e de 15 & 25 minutes dans 
un tiuinel de fermentation a injection yapeur a une tempSra- 

25 ture de l'ordre de 35 S 50°C. 

6 - ProcSdS selon l'une quelconque des revendica- 
tions . pr§c§dentes , caractSrisS en ce que la pr£-cuisson des 
articles s'effectue 3 une temperature de l'ordre de 90 & 150°C 
pendant une durSe de l'ordre de 7 I 12 minutes. 

30 7 - ProcSde selon l'une quelconque des revendica- 

tions prScSdentes, caractSrisS en ce que, t la sortie du train 
de larainoir, I'Spaisseur du film de ptte est comprise entre 
0/5 et 3 mm. 

8 - ProcSdS selon l'une quelconque des revendica- 
35 tions prScSdentes, caracterisS en ce que la pate est consti- 
tute d'un mSlange de farine, d'eau,de levure fralche pressie, 
de sel, de sucre et d'huile vSgStale. 
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9 - Machine pour la fabrication en continu d» arti- 
cles de boulangerie industrielle plats pr§-cuits, comprenant, 
en s§rie, un tunnel de fermentation et un four de pr§-cuis- 
son, caract€ris€e en ce qu'elle comprend un dispositif de 

5 fourniture de pSte iaalax§e*pr§-fermentSe (1) , un train de la- 
minoir (5) dSlivrant une bande de pate d'Spaisseur rSduite 
(7) a un dispositif de dScoupage des articles (9) suivant un 
contour determine, et des mqyens (8) pour acheminer les arti- 
cles d"€coupis vers le tunnel de fermentation (11) . 

10 10 - Machine selon la revendication 9, caractSrisSe 

en ce qu'elle comprend, success! vement, en aval du four de 
pr§-cuisson (12) , un dispositif de mise sous film et de scel- 
' lage (14) des articles pr^-cuits et un four de sterilisation 
(15). 

15 11 - Machine selon la revendication lO, caract§ri- 

s§e en. ce que le dispositif de mise sous film de pr§-eraballa- 
ge (14) comprend des moyens pour expulser la majeure partie 
de I'air contenu dans le sachet formg par le film de pr§-em- 
ballage avant son scellage Stanche. 

20 12 - Machine selon I'une quelconque des' revendica- 

tions 9 & 11; caractSrisSe en ce que le dispositif de fourni- 
ture de pSte (1) comprend deux cylindres canneles (2) d£li- 
vrant la pate au train de laminoir (5) sous la forme d'une 
bande Spaisse (3). 

25 i3 - Machine selon l'une quelconque des revendica- 

tions 9 a 12, caract€ris£e en ce qu'elle comprend un dispo- 
sitif de recyclage (18, 19) des rognures de la bande de pate 
dicoupSe vers le dispositif de fourniture (1) . 
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